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CV. Ania Karyatama merupakan industri manufaktur mebel yang berkantor di 
Warungboto, Yogyakarta, sedangkan untuk workshop berada di Bantul, Yogyakarta. 
CV. Ania Karyatama memiliki sistem pengendalian kualitas yang kurang baik 
dikarenakan tidak memiliki catatan sama sekali mengenai berapa pesanan yang 
didapatkan, jumlah part atau produk yang dibuat, dan jumlah part/produk yang cacat, 
serta tidak memiliki instruksi kerja. Perusahaan sering menerima keluhan dari 
customer salah satunya mengenai kualitas, karena sering menemukan cacat pada 
produk apabila perusahaan membuat produk dalam jumlah yang sangat banyak, 
karena tidak terdapat pengecekkan sama sekali untuk mengejar deadline, sehingga 
permasalahan sulit untuk diselesaikan. Dampak yang ditimbulkan adalah perusahaan 
tidak dapat melakukan analisis penyebab dari permasalahan tersebut dan tidak dapat 
meningkatkan kualitas baik dalam proses maupun produk untuk jangka yang panjang, 
karena tindakan perbaikan untuk pencegahan belum tersedia saat ini. Tujuan dari 
penelitian ini adalah untuk merancang dan mengimplementasikan sistem 
pengendalian kualitas dengan bantuan tools seperti peta proses operasi (PPO), plan-
do-check-act (PDCA), statistical process control (SPC), dan failure mode and effect 
analysis (FMEA). 
Penelitian yang dilakukan adalah dengan melakukan wawancara dan mencatat part 
yang lolos dalam inspeksi maupun yang tidak lolos karena terdapat cacat. Data 
tersebut digunakan sebagai pertimbangan dalam melakukan analisis dengan metode 
statistical process control (SPC) dan failure mode and effect analysis (FMEA). Metode 
SPC digunakan untuk mengetahui apakah kemampuan proses sudah baik atau 
belum, sedangkan metode FMEA berguna untuk memberikan rekomendasi perbaikan 
dengan memprioritaskan permasalahan yang memiliki hasil RPN tertinggi. Dalam 
melakukan analisis data, dibantu dengan software microsoft excel dan microsoft visio.  
Hasil penelitian dari pembuatan peta kendali variabel, didapatkan bahwa part 
pinggiran bilik 3 merupakan part paling krusial karena terdapat 2 subgroup yang 
melebihi dari batas kendali atas, sehingga perlu dilakukan revisi dengan cara 
mengeliminasi subgroup tersebut. Untuk peta kendali variabel tidak ada yang melebihi 
dari batas kendali atas. Hasil dari kemampuan proses tiap part, hanya 1 part yang 
kemampuan prosesnya dikatakan mampu, yaitu part pinggiran bilik atas dan bawah 2 
bagian variabel lebar di angka 1,12. Hasil FMEA proses didapatkan bahwa angka 
RPN tertinggi terdapat pada potensi kegagalan part terlalu panjang maupun terlalu 
pendek dan part terlalu lebar maupun tidak dengan penyebab potensial tidak adanya 
instruksi kerja di angka 392. Dengan hasil RPN tersebut, sistem pengendalian kualitas 
yang dirancang adalah dengan pembuatan instruksi kerja, desain checksheet, dan 
template untuk analisis menggunakan software minitab dengan bantuan tools 
statistical process control (SPC). Instruksi kerja yang dibuat yaitu instruksi kerja 
proses pembuatan master, proses pemotongan, proses penghalusan, proses 
inspeksi, pemberian lem dan semen putih, pembuatan dan pengisian desain 
checksheet variabel dan atribut, pembuatan peta kendali rata-rata X dan peta kendali 
rata-rata rentang, analisis kapabilitas proses, dan pembuatan peta kendali C. 





BAB 1  
PENDAHULUANi 
1.1. Latar Belakang 
Pertumbuhan industri manufaktur terus berkembang seiring berjalannya waktu. 
Menurut informasi yang tertera pada website resmi Badan Pusat Statistik (BPS) 
wilayah Yogyakarta, untuk pertumbuhan produksi Industri Manufaktur Besar dan 
Sedang (IBS) pada triwulan III tahun 2019 terhadap triwulan II tahun 2019 mengalami 
pertumbuhan yang positif, yaitu sebesar 10,09%. Untuk pertumbuhan produksi 
Industri Mikro Kecil (IMK) di wilayah Yogyakarta pada triwulan III tahun 2019 terhadap 
triwulan II tahun 2019 mengalami pertumbuhan yang positif sebesar 1,76%. 
Kualitas merupakan sesuatu hal yang penting dalam suatu industri, khususnya 
industri manufaktur. Kualitas dapat terukur dari kualitas bahan baku, kualitas proses, 
kualitas tenaga kerja, kualitas produk jadi, maupun kualitas pelayanannya. Kualitas-
kualitas di atas akan mempengaruhi penilaian konsumen terhadap produk yang 
dibuat. Jika kualitas yang diberikan oleh suatu perusahaan dikatakan jelek, maka 
konsumen akan tidak puas. Sistem pengendalian kualitas merupakan sistem yang 
menjaga level kualitas yang diinginkan melalui timbal balik dari karakteristik 
produk/jasa dan implementasi dari tindakan perbaikan. 
CV. Ania Karyatama merupakan industri manufaktur mebel yang berkantor di JL. 
Warungboto 3 Gg. Basyir No.967 B RT.033/RW.008 Warungboto, Yogyakarta dan 
memiliki workshop di Kampung Gonjen RT.007 Taman Tirto, Kasihan, Bantul, 
Yogyakarta. Sistem produksi yang dilakukan CV. Ania Karyatama adalah make-to-
order. Produk yang dihasilkan berupa meja, rak, kursi, tempat tidur, dan sejenisnya. 
Bahan baku yang digunakan untuk membuat produk tersebut adalah kayu, besi, 
plywood, akrilik, dan kaca. Berdasarkan wawancara dengan pemilik CV. Ania 
Karyatama, usaha yang dikelola ini memiliki permasalahan di bagian sistem 
pengendalian mutu. CV. Ania Karyatama tidak memiliki sistem pengendalian mutu 
yang baik, karena pada perusahaan tersebut tidak memiliki instruksi kerja, dan 
checksheet untuk membantu dalam proses produksi. Hasil wawancara dengan 
pemilik yang secara detail dapat dilihat pada lampiran 8. Terkait dengan transkip 




dalam proses produksi dan terjadi permasalahan dalam hal kualitas seperti apabila 
terdapat banyak pesanan, perusahaan biasanya tidak melakukan pengecekan ulang 
sama sekali sehingga sering terjadi rework.  
Tidak adanya sistem pengendalian mutu yang baik menyebabkan perusahaan tidak 
dapat melakukan analisis dan tidak dapat melakukan perbaikan secara berkelanjutan 
terhadap produk yang nantinya dibuat. Berdasarkan penjelasan di atas, akan 
diusulkan bagaimana merancang suatu sistem pengendalian mutu di CV. Ania 
Karyatama untuk meminimasi produk yang cacat supaya mengurangi rework dan 
dapat mempercepat waktu pengerjaan. 
1.2. Perumusan Masalah 
Permasalahaan pada CV. Ania Karyatama terdapat pada tidak adanya sistem 
pengendalian kualitas yang terstruktur, sehingga perlu merancang suatu sistem 
pengendalian kualitas. 
1.3. Tujuan Penelitian 
Tujuan yang ingin dicapai dari penelitian adalah: 
1. Memberikan rekomendasi perbaikan berdasarkan hasil analisis menggunakan 
failure mode and effect analysis (FMEA),  
2. Merancang sistem pengendalian kualitas, dan 
3. Mengimplementasikan sistem pengendalian kualitas. 
1.4. Batasan Masalah 
Batasan masalah yang terdapat dalam penelitian ini adalah: 
1. Pengamatan dilakukan pada bulan 22 Februari 2020 sampai 28 Februari 2020. 
2. Pengamatan dilakukan di departemen produksi dan di bagian proses produksi 
mulai dari prefabrikasi hingga proses perakitan. 
3. Produk yang diamati sebagai patokan adalah produk mebel meja cubicle 3 set 
berisi 3 meja dan 12 bilik. 
4. Analisis menggunakan metode failure mode and effect analysis (FMEA) dan 




BAB 6  
KESIMPULAN DAN SARAN 
6.1. Kesimpulan 
Kesimpulan yang didapat dari hasil analisis serta perbaikan yang telah dibuat yaitu: 
1. Rekomendasi perbaikan yang diberikan adalah dengan pembuatan instruksi kerja, 
rencana perbaikan, dan desain checksheet, dan 
2. Implementasi rekomendasi perbaikan diterapkan khususnya pada proses produksi. 
6.2. Saran 
Saran yang dapat diberikan kepada perusahaan adalah: 
1. Melakukan pengecekkan terhadap part/produk yang dibuat. Apabila part/produk 
yang dibuat sedikit, maka melakukan full inspection, sedangkan jika part/produk 
terlalu banyak untuk dicek, maka melakukan acceptance sampling dengan 
mengambil beberapa sampel. 
2. Selalu melakukan pengecekkan setelah part/produk telah dibuat, dan dicatat dalam 
checksheet. Apabila part/produk yang dibuat terlalu banyak, diambil sampel. 
3. Checksheet yang dibuat, selalu diupdate dengan yang terbaru berdasarkan produk 
yang dibuat. 
4. Proses produksi selalu melihat panduan instruksi kerja untuk menghindari 
kesalahan. 
5. Selalu memperbaharui desain instruksi kerja yang telah ada, apabila terdapat hal 
yang baru atau memang perlu dirubah. 
6. Melakukan diskusi/rapat dengan pekerja setiap 1 bulan sekali untuk membahas 
mengenai part/produk yang telah dibuat, dan melakukan perbaikan.  
7. Menggunakan template excel dan template minitab untuk memudahkan dalam 
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Lampiran 1. Desain Rancangan Meja Cubicle 
 





Lampiran 3. Kayu HPL 
 





Lampiran 5. Part Penutup Belakang 
 





Lampiran 7. Peta Proses Operasi Prefabrikasi Bagian 1 
PETA PROSES OPERASI PRE-FABRIKASI
Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta : 1D
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780) 
Tanggal Dipetakan : 27 Februari 2020
Melamin 




dengan panjang 67,5 
cm dan lebar 4 cm 
menjadi part sisi 
depan alas meja 




















Pemotongan lebar 4 cm










dengan panjang 36,5 
cm dan lebar 4 cm 
menjadi part sisi 
samping alas meja




















Pemotongan lebar 4 cm





















dengan panjang 80 

















































































Lampiran 8. Peta Proses Operasi Prebfarikasi Bagian 2 
Plywood Meranti





dengan lebar 80 cm 
menjadi part alas 
meja 
(Meteran dan Meja 
Potong)
Pemotongan ukuran 















High Pressure Laminate N 
115 G (Putih)




dengan panjang 82cm 
dan lebar 55,5 cm 
menjadi part pelapis 
alas meja 





















menjadi part sisi 
samping alas meja 









High Pressure Laminate N 
100 Y (Biru)
244 cm x 122 cm x 0,2 cm
O-13
O-14
Membuat Master dengan 
panjang 122cm dan lebar 
54 cm 
menjadi part pelapis bilik 
pinggir dan bilik tengah 




































(Meteran dan Meja 
Potong)
PETA PROSES OPERASI PRE-FABRIKASI
Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta : 1C
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780) 





Lampiran 9. Peta Proses Operasi Prefabrikasi Bagian 3 
Plywood Meranti





dengan lebar 60 cm 
menjadi part bilik 
pinggir 
(Meteran dan Meja 
Potong)
Pemotongan ukuran 





















dengan lebar 58,5 cm 
menjadi part bilik 
tengah 
(Meteran dan Meja 
Potong)
Pemotongan ukuran 





















dengan panjang 240 cm
menjadi part penutup 
belakang 
(Meteran dan Meja 
Potong)
Pemotongan ukuran


























dengan lebar 5 cm
menjadi part 
pinggiran bilik
(Meteran dan Meja 
Potong)
Pemotongan ukuran 




























(Meteran dan Meja 
Potong)
PETA PROSES OPERASI PRE-FABRIKASI
Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta : 1B
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780) 








PETA PROSES OPERASI FABRIKASI
Nama Produk : Meja Cubicle (3 set)
Nomor Peta      : 2
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780)
Tanggal Dipetakan : 27 Februari 2020
Part Alas Meja
Plywood Meranti (3 part)




dengan panjang 53,5 
cm menjadi part alas 
meja 



















































































(Meja Potong dan 
Botol Lem)
High Pressure Laminate N 
100 Y Biru (4 Lembar) 


















Part Sisi Depan Alas Meja
Melamin












terhadap kerapian sisi 
part
Part Tambahan Meja Belakang
Melamin












terhadap kerapian sisi 
part
High Pressure Laminate N 
100 Y Putih (3 Lembar) 





























terhadap bidang yang 
diberikan lem
Memberikan lem 


















dengan sisi depan 
alas meja
(BOSCH Professional 
GSR 120-Li, WIPRO 
Model F30, SWAN Air 
Compressor )



















GSR 120-Li, WIPRO 






Part Sisi Samping Alas Meja
Melamin (2 part)


























dengan sisi samping 
alas meja
(BOSCH Professional 
GSR 120-Li, WIPRO 





































GSR 120-Li, WIPRO 




















terhadap kerapian sisi 
part
O-29
Mengukur part untuk 
dibagi dua dengan 









dengan dua bagian 
yaitu panjang 45,5 cm 























dengan pinggiran bilik 
atas bawah
(BOSCH Professional 
GSR 120-Li, WIPRO 








Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah
Melamin (4 part)
















Mengukur part untuk 








dengan dua bagian 























GSR 120-Li, WIPRO 





































High Pressure Laminate N 
100 Y Biru (4 Lembar) 
124 cm x 54 cm x 0,2 cm
O-36
I-19
Part Sisi Samping Alas Meja
Melamin (4 part)

















dengan sisi samping 
alas meja
(BOSCH Professional 
GSR 120-Li, WIPRO 


























GSR 120-Li, WIPRO 














terhadap kerapian sisi 
part
O-50
Mengukur part untuk 
dibagi dua dengan 






dengan dua bagian 
yaitu panjang 45,5 cm 
dan panjang 72,5 cm
I-25 
Melakukan inspeksi 











dengan pinggiran bilik 
atas bawah
(BOSCH Professional 
GSR 120-Li, WIPRO 








Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah
Melamin (4 part)










Mengukur part untuk 





dengan dua bagian 
yaitu panjang 48.5 cm
I-23
Melakukan inspeksi 











GSR 120-Li, WIPRO 

































(Meteran dan Meja 
Potong)
Melakukan inspeksi 










































Penggabungan 1 part 
















































































 Pemasangan Kaki 
Meja dan inspeksi 

























(cutter, botol lem, 






































































Lampiran 11. Daftar Pertanyaan dan Jawaban 
No. Daftar Pertanyaan Daftar Jawaban 
1. Apa yang diproduksi di perusahaan? Bagian interior, seperti rak, meja, lemari. Lokal 
mayoritas meja, seperti meja belajar, meja 
kantor, meja partisi, meja counter. 
2. Material apa saja yang digunakan dalam proses 
produksi? 
Kayu, besi, plywood / multiplek, akrilik, kaca 
3. Bagaimana proses yang terjadi di perusahaan? Order masuk, kemudian negosiasi mengenai 
material, desain, dan juga budget. Apabila 
setuju, pemesan memberi DP 50%, lanjut ke 
proses produksi. 
4. Spesifikasi seperti apa yang biasa diinginkan oleh 
customer? 
Rapi dan bersih, sesuai dengan desain awal. 
5.  Apakah pernah mendapat keluhan dari customer? 
Jika iya, keluhan seperti apa? 
Pernah, karena lem belum halus, potongan tidak 
rapi. 
6. Berapa produksi tiap harinya? Tergantung, karena make to order.. 
7. Apakah ada standar kualitas atau pengecekan 
kualitas yang ditentukan oleh perusahaan? 
Ada 
1. Desain, soft drawing 
2. Konstruksi 
3. Kerapian, seperti lem, ada bagian yang halus 
atau tidak, sisa-sisa las, bekas lem. 
8. Apakah terdapat pengecekkan terhadap bahan baku 
yang dibeli dari supplier? Spesifikasi apa saja yang 
digunakan atau dibutuhkan? 
Terdapat pengecekan, tapi sering kecolongan, 
mulai dari besi dicampur ( tidak besi murni ), 
sering tertipu, plywodd ada yang KW, dan juga 
campuran.  
9. Apa yang dilakukan jika bahan baku tidak sesuai? Di revisi, atau dikembalikan. 
10. Apakah pengecekkan mesin dilakukan secara rutin? Tidak. 
11. Apakah sudah ada SOP / IK untuk setiap mesin atau 
belum? 
Belum. 
12.  Apakah ada pengecekan terhadap produk jadi? Jika 
ada, apa saja yang dicek? 
Ada, biasa yang dicek mengenai lem belepotan 
atau tidak, produk sudah halus atau belum, sisa 
las sudah dihaluskan atau belum. Namun 
apabila produk terlalu banyak, tidak ada 
pengecekkan karena permasalahan waktu. 
13. Apakah ada data mengenai produk cacat? Jika ada, 
apakah direkap selama per hari / minggu/ bulan? 
Ada. 
14.  Apakah pengecekkan dilakukan oleh ahli yang di 
bidang QC? 
Jika produk di ekspor, maka pengecekan 
dilakukan oleh instansi yang memesan 





Lampiran 12. Proses Bisnis 






















baku yang tidak 
tersedia / habis
Data bahan baku 







Bagian Produksi Bagian Warehouse
Menghubungi customer untuk 
menyerahkan spesifikasi desain 













customer dan arsip 
bagian sales
Nota Pemesanan
Data diterima dari 
bagian warehouse
Data bahan baku 
yang tidak tersedia / 
habis
Melakukan pembelian 
bahan baku yang habis 
kepada supplier 





baku yang telah 
diterima
Data bahan baku 
tersedia
Menerima desain 



























bahan baku kepada 
bagian produksi
Proses Bisnis CV Ania Karyatama
Nama Produk : Meja Cubicle (3 bilik)
Nomor Peta : 1
Dipetakan Oleh : Jonathan Yoga K (160608780) 












spesifikasi desain dan 




dan anggaran biaya 
Customer menerima 


















bahan baku yang 
diterima
Ya




































Sisi Depan Alas Meja (3)
MC020102

























Sisi Samping Alas Meja (2)
MC020105
Pinggiran Bilik 1 (6)
MC 020106
Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 (4)
MC 020109
HPL N 100 Y (4)
MC020104
Pinggiran Bilik 2 (7)
MC 020107






























































Pinggiran Bilik 2 (7)
MC 020107














































Lampiran 18. Checksheet Part Bilik Pinggir Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Bilik pinggir plywood meranti 
Ukuran Part = 122 cm x 60 cm x 1.8 cm (toleransi xxxanjang ± 0.2 cm, toleransi lebar 0.2 cm) 
Jumlah Part = 6 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
121,8 cm < X < 122,2 cm 59,8 cm < X < 60,2 cm 
1 BPPM-01 122.5 59.8 x 
2 BPPM-02 122 60 ✓ 
3 BPPM-03 121.4 59.6 x 
4 BPPM-04 121.7 59.9 x 
5 BPPM-05 122.5 60.7 x 







Lampiran 19. Checksheet Part Bilik Pinggir Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Bilik pinggir plywood meranti 
 
Ukuran Part                                         = 122 cm x 60 cm x 1.8 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 6 part 
 
No. Nomor Part 















tidak rapi  










1 BPPM-01   ✓       v     x v x 
 
2 BPPM-02   ✓ v   v       x   ✓ 
 
3 BPPM-03   ✓       v v   x   ✓ 
 
4 BPPM-04   ✓       v v   x   ✓ 
 
5 BPPM-05   ✓ v     v     x   ✓ 
 











Lampiran 20. Checksheet Part Alas Meja Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Alas meja plywood meranti 
Ukuran Part = 80 cm x 53.5 cm x 1.5 cm (toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 9 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
80 cm 53,2 cm < x < 53,7 cm 
1 AMPM-01 80.2 53.5 x 
2 AMPM-02 80.2 53.4 x 
3 AMPM-03 80 53.4 ✓ 
4 AMPM-04 80.1 53.5 x 
5 AMPM-05 80 53.6 ✓ 
6 AMPM-06 80 53.3 ✓ 
7 AMPM-07 80.5 53.5 x 
8 AMPM-08 80.2 53.7 x 






Lampiran 21. Checksheet Part Alas Meja Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Alas meja plywood meranti 
Ukuran Part                                         = 80 cm x 53.5 cm x 1.5 cm (toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 9 part 
No. Nomor Part 














Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat Bekas 





1 AMPM-01   ✓     v       x   ✓ 
2 AMPM-02   ✓     v       x   ✓ 
3 AMPM-03   ✓     v       x v x 
4 AMPM-04   ✓       v     x   ✓ 
5 AMPM-05   ✓ v     v     x   ✓ 
6 AMPM-06   ✓     v       x v x 
7 AMPM-07   ✓             ✓   ✓ 
8 AMPM-08   ✓   v   v     x v x 








Lampiran 22. Checksheet HPL N 110 G Putih Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 110 G putih 
Ukuran Part = 82 cm x 55.5 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 9 lembar 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
81,8 cm < X < 82,2 cm 55,3 cm < X < 55,7 cm 
1 HPLN110G-01 82 55.5 ✓ 
2 HPLN110G-02 82 55.4 ✓ 
3 HPLN110G-03 82.2 55.5 ✓ 
4 HPLN110G-04 81.7 55.4 x 
5 HPLN110G-05 82 55.6 ✓ 
6 HPLN110G-06 81.8 55.7 ✓ 
7 HPLN110G-07 82.5 55.5 x 
8 HPLN110G-08 82.5 55.9 x 







Lampiran 23. Checksheet HPL N 110 G Putih Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = High pressure laminate N 110 G putih 
Ukuran Part                                         = 82 cm x 55.5 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 9 lembar 
No. Nomor Part 
Cacat yang Dapat Terjadi Dalam Proses - 
Pemotongan 
Status (✓ atau X) 
Penghalusan 
Status (✓ atau X) Pemotongan tidak 
rapi 
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar 
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi 
1 HPLN110G-01   ✓     v   x 
2 HPLN110G-02   ✓   v     x 
3 HPLN110G-03   ✓       v x 
4 HPLN110G-04   ✓       v x 
5 HPLN110G-05   ✓   v v   x 
6 HPLN110G-06   ✓         ✓ 
7 HPLN110G-07   ✓     v   x 
8 HPLN110G-08   ✓         ✓ 







Lampiran 24. Checksheet HPL N 100 Y Biru Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 100 Y biru 
Ukuran Part = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 24 lembar 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
123,8 cm < X < 124,2 cm 53,8 cm < X < 54,2 cm 
1 HPLN100Y-01 124 54.6 x 
2 HPLN100Y-02 123.8 54 ✓ 
3 HPLN100Y-03 123.8 54 ✓ 
4 HPLN100Y-04 123.9 54 ✓ 
5 HPLN100Y-05 123.8 54.1 ✓ 
6 HPLN100Y-06 124.3 54.2 x 
7 HPLN100Y-07 124.2 54 ✓ 
8 HPLN100Y-08 124.5 53.8 x 
9 HPLN100Y-09 124.7 54.5 x 
10 HPLN100Y-10 124 54.4 x 
11 HPLN100Y-11 124 54.5 x 
12 HPLN100Y-12 124 54 ✓ 
13 HPLN100Y-13 124 54 ✓ 




Lampiran 20. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = High pressure laminate N 100 Y biru 
Ukuran Part = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 24 lembar 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
123,8 cm < X < 124,2 cm 53,8 cm < X < 54,2 cm 
15 HPLN100Y-15 124.5 54.1 x 
16 HPLN100Y-16 124.4 54.5 x 
17 HPLN100Y-17 124.2 54.3 x 
18 HPLN100Y-18 124.5 54.3 x 
19 HPLN100Y-19 124.4 54 x 
20 HPLN100Y-20 124.2 54 ✓ 
21 HPLN100Y-21 124 54.1 ✓ 
22 HPLN100Y-22 124 53.9 ✓ 
23 HPLN100Y-23 124.5 54.5 x 






Lampiran 25. Checksheet HPL N 100 Y Biru Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = High pressure laminate N 100 Y biru 
Ukuran Part                                         = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 24 lembar 
No. Nomor Part 





Status (✓ atau X) Pemotongan tidak 
rapi 
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar 
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi 
1 HPLN100Y-01   ✓     v   x 
2 HPLN100Y-02   ✓         ✓ 
3 HPLN100Y-03   ✓ v     v x 
4 HPLN100Y-04   ✓ v       x 
5 HPLN100Y-05 v x       v x 
6 HPLN100Y-06   ✓         ✓ 
7 HPLN100Y-07 v x     v   x 
8 HPLN100Y-08 v x         ✓ 
9 HPLN100Y-09 v x   v     x 
10 HPLN100Y-10   ✓     v   x 
11 HPLN100Y-11   ✓         ✓ 
12 HPLN100Y-12 v x     v   x 
13 HPLN100Y-13 v x   v     x 
14 HPLN100Y-14 v x   v     x 




Lampiran 21. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = High pressure laminate N 100 Y biru 
Ukuran Part                                         = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 24 lembar 
No. Nomor Part 





Status (✓ atau X) Pemotongan tidak 
rapi 
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar 
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi 
16 HPLN100Y-16 v x v   v   x 
17 HPLN100Y-17   ✓ v       x 
18 HPLN100Y-18   ✓       v x 
19 HPLN100Y-19 v x       v x 
20 HPLN100Y-20   ✓         ✓ 
21 HPLN100Y-21   ✓         ✓ 
22 HPLN100Y-22   ✓ v   v   x 
23 HPLN100Y-23   ✓         ✓ 









Lampiran 26. Checksheet Part Sisi Depan Alas Meja Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Sisi Depan Alas Meja 
Ukuran Part                                         = 67.5 cm x 4 cm x 1.5 cm 
Jumlah Part                                         = 9 part 
No. Nomor Part 















Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat Bekas 





1 SDAM-01   ✓             ✓   ✓ 
2 SDAM-02   ✓             ✓   ✓ 
3 SDAM-03   ✓             ✓   ✓ 
4 SDAM-04   ✓             ✓   ✓ 
5 SDAM-05   ✓             ✓   ✓ 
6 SDAM-06   ✓             ✓ v x 
7 SDAM-07   ✓             ✓   ✓ 
8 SDAM-08 v x   v   v     x   ✓ 








Lampiran 27. Checksheet Part Sisi Samping Alas Meja Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Sisi Samping Alas Meja 
Ukuran Part = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 18 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
36,3 cm < X 36,7 cm 3,8 cm < X < 4,2 cm 
1 SSAM-01 36.8 4.5 x 
2 SSAM-02 36.5 4.2 ✓ 
3 SSAM-03 36.6 4 ✓ 
4 SSAM-04 36.9 4.5 x 
5 SSAM-05 36.8 4.5 x 
6 SSAM-06 36.9 4.4 x 
7 SSAM-07 36.5 4.1 ✓ 
8 SSAM-08 36.6 4 ✓ 
9 SSAM-09 36.5 4 ✓ 
10 SSAM-10 36.5 4 ✓ 
11 SSAM-11 36.7 4.6 x 




Lampiran 23. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Sisi Samping Alas Meja 
Ukuran Part = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 18 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
36,3 cm < X 36,7 cm 3,8 cm < X < 4,2 cm 
13 SSAM-13 36.2 4.6 x 
14 SSAM-14 36.5 4.5 x 
15 SSAM-15 36.5 4.4 x 
16 SSAM-16 36.8 4.3 x 
17 SSAM-17 36.9 4 x 







Lampiran 28. Checksheet Part Sisi Samping Alas Meja Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Sisi Samping Alas Meja 
Ukuran Part                                         = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 18 part 
No. Nomor Part 














tidak rapi  
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat 
Bekas Lem 





1 SSAM-01   ✓             ✓   ✓ 
2 SSAM-02   ✓ v   v       x   ✓ 
3 SSAM-03   ✓             ✓ v x 
4 SSAM-04   ✓   v v       x v x 
5 SSAM-05   ✓   v     v   x   ✓ 
6 SSAM-06   ✓       v   v x   ✓ 
7 SSAM-07 v x       v     x   ✓ 
8 SSAM-08   ✓             ✓   ✓ 
9 SSAM-09   ✓             ✓   ✓ 
10 SSAM-10   ✓             ✓   ✓ 
11 SSAM-11   ✓   v         x v x 
12 SSAM-12   ✓ v     v     x v x 




Lampiran 24. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Sisi Samping Alas Meja 
Ukuran Part                                         = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 18 part 
No. Nomor Part 














tidak rapi  
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat 
Bekas Lem 





14 SSAM-14   ✓ v           x v x 
15 SSAM-15   ✓             ✓   ✓ 
16 SSAM-16   ✓       v     x   ✓ 
17 SSAM-17 v x v           x   ✓ 










Lampiran 29. Checksheet Part Pinggiran Bilik 122 x 5 x 1,5 cm Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 30 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
121,8 cm < X < 122,2 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm 
1 PB1-01 122.4 5.5 x 
2 PB1-02 122.2 5.2 ✓ 
3 PB1-03 122.2 5.4 x 
4 PB1-04 122.3 5.5 x 
5 PB1-05 122 5.2 x 
6 PB1-06 122.4 5.3 x 
7 PB1-07 122.1 5.1 ✓ 
8 PB1-08 121.9 5.1 ✓ 
9 PB1-09 121.8 5.3 x 
10 PB1-10 122 5 ✓ 
11 PB1-11 122 5.2 x 




Lampiran 25. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 30 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
121,8 cm < X < 122,2 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm 
13 PB1-13 122.3 5.3 x 
14 PB1-14 122.2 5.4 x 
15 PB1-15 122.1 5.1 x 
16 PB1-16 122.2 5.2 ✓ 
17 PB1-17 122 4.9 ✓ 
18 PB1-18 122.3 5.5 x 
19 PB1-19 122 5 ✓ 
20 PB1-20 122 5 ✓ 
21 PB1-21 122 5.1 ✓ 
22 PB1-22 122.2 5.1 ✓ 
23 PB1-23 122.1 5.2 ✓ 




Lampiran 25. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part = 30 part 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
Pemotongan 
Panjang (cm) Lebar (cm) 
121,8 cm < X < 122,2 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm 
25 PB1-25 122.3 5.5 x 
26 PB1-26 122.5 5.6 x 
27 PB1-27 122.2 5.1 ✓ 
28 PB1-28 122.1 5.2 ✓ 
29 PB1-29 122.6 5.6 x 







Lampiran 30. Checksheet Part Pinggiran Bilik 122 x 5 x 1,5 cm Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part                                         = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 30 part 
No. Nomor Part 














tidak rapi  
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat 
Bekas Lem 





1 PB1-01   ✓       v     x   ✓ 
2 PB1-02   ✓ v           x v x 
3 PB1-03   ✓       v     x v x 
4 PB1-04   ✓             ✓ v x 
5 PB1-05 v x       v     x   ✓ 
6 PB1-06   ✓             ✓   ✓ 
7 PB1-07   ✓             ✓   ✓ 
8 PB1-08   ✓   v         x v x 
9 PB1-09 v x             ✓   ✓ 
10 PB1-10   ✓   v         x v x 
11 PB1-11 v x v     v     x v x 
12 PB1-12 v x             ✓   ✓ 




Lampiran 26. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part                                         = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 30 part 
No. Nomor Part 














tidak rapi  
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat 
Bekas Lem 





14 PB1-14   ✓   v v       x   ✓ 
15 PB1-15 v x             ✓   ✓ 
16 PB1-16   ✓     v       x v x 
17 PB1-17   ✓     v       x   ✓ 
18 PB1-18 v x   v         x   ✓ 
19 PB1-19   ✓ v      v   x   ✓ 
20 PB1-20   ✓    v       x   ✓ 
21 PB1-21   ✓  v     v v x   ✓ 
22 PB1-22   ✓ v           x   ✓ 
23 PB1-23   ✓             ✓ v x 
24 PB1-24   ✓             ✓ v x 
25 PB1-25   ✓             ✓   ✓ 




Lampiran 26. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 1 
Ukuran Part                                         = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
Jumlah Part                                         = 30 part 
No. Nomor Part 














tidak rapi  
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar 
Terdapat 
Bekas Lem 





27 PB1-27   ✓ v           x   ✓ 
28 PB1-28   ✓ v     v   v x   ✓ 
29 PB1-29 v x     v   v   x   ✓ 











Lampiran 31. Checksheet Part Pinggiran Bilik 72,5 x 5 x 1,5 cm Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 42 part 
 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 




Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
72,3 cm < X < 72,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
1 PB72-01 72.4 5.5 x 
 
2 PB72-02 72.3 5.2 ✓ 
 
3 PB72-03 72.2 5.4 x 
 
4 PB72-04 72.5 5.5 x 
 
5 PB72-05 72.8 5.2 x 
 
6 PB72-06 72.9 5.3 x 
 
7 PB72-07 72.6 5.1 ✓ 
 
8 PB72-08 72.5 5.1 ✓ 
 
9 PB72-09 72.8 5.3 x 
 
10 PB72-10 72.5 5 ✓ 
 
11 PB72-11 72.9 5.2 x 
 
12 PB72-12 72.8 5.2 x 
 
13 PB72-13 72.5 5.3 x 
 
14 PB72-14 72.5 5.4 x 
 





Lampiran 27. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 42 part 
 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 




Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
72,3 cm < X < 72,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
16 PB72-16 72.5 5.2 ✓ 
 
17 PB72-17 72.5 4.9 ✓ 
 
18 PB72-18 72.4 5.5 x 
 
19 PB72-19 72.4 5.5 ✓ 
 
20 PB72-20 72.4 5.5 ✓ 
 
21 PB72-21 72.5 5.4 ✓ 
 
22 PB72-22 72.5 5.7 ✓ 
 
23 PB72-23 72.5 5.6 ✓ 
 
24 PB72-24 72.9 5.5 x 
 
25 PB72-25 72.5 5 x 
 
26 PB72-26 72.4 5.1 x 
 
27 PB72-27 72.6 5 x 
 
28 PB72-28 72.8 5 x 
 
29 PB72-29 73 5 x 
 





Lampiran 27. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 42 part 
 
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 




Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
72,3 cm < X < 72,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
31 PB72-31 72.5 5.2 ✓ 
 
32 PB72-32 72.6 4.9 ✓ 
 
33 PB72-33 72.4 5.1 ✓ 
 
34 PB72-34 72.7 5 ✓ 
 
35 PB72-35 72.9 5.6 x 
 
36 PB72-36 72.5 5.1 x 
 
37 PB72-37 72.6 5 ✓ 
 
38 PB72-38 72.5 5 ✓ 
 
39 PB72-39 72.8 5.1 x 
 
40 PB72-40 72.5 5.1 ✓ 
 
41 PB72-41 72.6 5.2 x 
 







Lampiran 32. Checksheet Part Pinggiran Bilik 72,5 x 5 x 1,5 cm Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part                                         = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










1 PB72-01   ✓       v     x   ✓  
2 PB72-02   ✓ v           x v x  
3 PB72-03   ✓       v     x v x  
4 PB72-04   ✓             ✓ v x  
5 PB72-05 v x       v     x   ✓  
6 PB72-06   ✓             ✓   ✓  
7 PB72-07   ✓             ✓   ✓  
8 PB72-08   ✓   v         x v x  
9 PB72-09 v x             ✓   ✓  
10 PB72-10   ✓   v         x v x  
11 PB72-11 v x v     v     x v x  
12 PB72-12 v x             ✓   ✓  




Lampiran 28. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part                                         = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










14 PB72-14   ✓   v v       x   ✓  
15 PB72-15 v x             ✓   ✓  
16 PB72-16   ✓     v       x v x  
17 PB72-17   ✓     v       x   ✓  
18 PB72-18 v x   v         x   ✓  
19 PB72-19   ✓             ✓   ✓  
20 PB72-20   ✓             ✓   ✓  
21 PB72-21   ✓ v     v     x   ✓  
22 PB72-22   ✓ v           x   ✓  
23 PB72-23   ✓             ✓   ✓  
24 PB72-24   ✓             ✓ v x  
25 PB72-25 v x v           ✓ v x  




Lampiran 28. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part                                         = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










27 PB72-27 v x             ✓ v x  
28 PB72-28   ✓ v     v     x   ✓  
29 PB72-29   ✓ v   v       x   ✓  
30 PB72-30   ✓ v           x v x  
31 PB72-31   ✓             ✓ v x  
32 PB72-32   ✓     v     v x   ✓  
33 PB72-33   ✓ v     v   v x   ✓  
34 PB72-34   ✓             ✓ v x  
35 PB72-35   ✓   v       v x   ✓  
36 PB72-36 v x             ✓   ✓  
37 PB72-37   ✓   v   v   v x   ✓  
38 PB72-38   ✓             ✓ v x  





Lampiran 28. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part                                         = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










40 PB72-40   ✓       v     x v x  
41 PB72-41 v x       v     x   ✓  












Lampiran 33. Checksheet Part Pinggiran Bilik 45,5 x 5 x 1,5 cm Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 3  
Ukuran Part = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 42 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
45,3 cm < X < 45,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
1 PB45-01 45.4 5 ✓  
2 PB45-02 45.5 5.1 x  
3 PB45-03 45.5 5.5 x  
4 PB45-04 45.8 5 x  
5 PB45-05 45 5 ✓  
6 PB45-06 45.3 5.1 ✓  
7 PB45-07 45.5 5.7 x  
8 PB45-08 45.8 5.5 x  
9 PB45-09 45.7 5 ✓  
10 PB45-10 45.9 5 x  
11 PB45-11 50 5.1 x  
12 PB45-12 45.5 5.2 ✓  
13 PB45-13 45.9 5.2 x  
14 PB45-14 45.5 5 ✓  




Lampiran 29. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 3  
Ukuran Part = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 42 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
45,3 cm < X < 45,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
16 PB45-16 45.8 5.2 x  
17 PB45-17 45.9 4.9 x  
18 PB45-18 45.5 4.9 ✓  
19 PB45-19 45.5 5 ✓  
20 PB45-20 45.7 5 ✓  
21 PB45-21 45.5 5.2 ✓  
22 PB45-22 45.9 5 x  
23 PB45-23 45.8 5 x  
24 PB45-24 50 5 x  
25 PB45-25 45.5 5 x  
26 PB45-26 45.6 5.1 x  
27 PB45-27 45.4 5.1 x  
28 PB45-28 45.4 5 ✓  
29 PB45-29 45.4 5.2 ✓  




Lampiran 29. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 3  
Ukuran Part = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 42 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
45,3 cm < X < 45,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
31 PB45-31 45.5 5.2 ✓  
32 PB45-32 45.2 5.2 ✓  
33 PB45-33 45.6 5.5 x  
34 PB45-34 45.7 5.2 ✓  
35 PB45-35 45.8 5.1 x  
36 PB45-36 45.4 5 ✓  
37 PB45-37 45.5 5 ✓  
38 PB45-38 45.7 5.1 x  
39 PB45-39 45.8 5 x  
40 PB45-40 45.8 5.4 x  
41 PB45-41 45.7 5.1 ✓  






Lampiran 34. Checksheet Part Pinggiran Bilik 45,5 x 5 x 1,5 cm Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 3 
 
Ukuran Part                                         = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










1 PB45-01   ✓   v   v     x v x  
2 PB45-02 v x     v       x v x  
3 PB45-03 v x     v       x v x  
4 PB45-04   ✓             ✓   ✓  
5 PB45-05   ✓             ✓   ✓  
6 PB45-06   ✓   v         x   ✓  
7 PB45-07   ✓   v         x v x  
8 PB45-08   ✓         v   x v x  
9 PB45-09   ✓ v       v   x   ✓  
10 PB45-10 v x         v   x   ✓  
11 PB45-11 v x             ✓   ✓  
12 PB45-12   ✓             ✓ v x  




Lampiran 30. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 3 
 
Ukuran Part                                         = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










14 PB45-14   ✓         v v x   ✓  
15 PB45-15   ✓ v           x   ✓  
16 PB45-16 v x v           x   ✓  
17 PB45-17 v x             ✓   ✓  
18 PB45-18   ✓           v x v x  
19 PB45-19   ✓   v v       x   ✓  
20 PB45-20   ✓   v         x v x  
21 PB45-21   ✓             ✓   ✓  
22 PB45-22 v x       v     x v x  
23 PB45-23   ✓             ✓ v x  
24 PB45-24   ✓       v     x v x  
25 PB45-25   ✓     v       x   ✓  




Lampiran 30. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 3 
 
Ukuran Part                                         = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










27 PB45-27 v x             ✓   ✓  
28 PB45-28   ✓     v       x   ✓  
29 PB45-29   ✓             ✓   ✓  
30 PB45-30   ✓       v     x   ✓  
31 PB45-31   ✓       v     x   ✓  
32 PB45-32   ✓       v     x   ✓  
33 PB45-33   ✓             ✓   ✓  
34 PB45-34   ✓           v x   ✓  
35 PB45-35   ✓         v   x   ✓  
36 PB45-36   ✓   v     v   x   ✓  
37 PB45-37   ✓             ✓   ✓  
38 PB45-38 v x v   v       x   ✓  




Lampiran 30. Lanjutan 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik 3 
 
Ukuran Part                                         = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 42 part 
 
No. Nomor Part 
















tidak rapi  










40 PB45-40 v x             ✓ v x  
41 PB45-41   ✓             ✓   ✓  












Lampiran 35. Checksheet Part Bilik Tengah Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Bilik Tengah  
Ukuran Part = 122 cm x 58.5 cm x 1.8 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 6 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
121,8 cm < X < 122,2 cm 58,3 cm < X < 58,7 cm  
1 BT-01 122 58.5 ✓  
2 BT-02 122 58.5 ✓  
3 BT-03 122.2 58.6 ✓  
4 BT-04 122.1 58.5 ✓  
5 BT-05 122 58.5 ✓  









Lampiran 36. Checksheet Part Bilik Tengah Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Bilik Tengah 
 
Ukuran Part                                         = 122 cm x 58.5 cm x 1.8 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 6 part 
 
No. Nomor Part 














tidak rapi  










1 BT-01   ✓       v     x v x 
 
2 BT-02   ✓ v   v       x v x 
 
3 BT-03   ✓ v           x v x 
 
4 BT-04   ✓     v       x v x 
 
5 BT-05   ✓             ✓ v x 
 











Lampiran 37. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor  = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1  
Ukuran Part  = 50 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part  = 12 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
49.8 cm < X < 50,2 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
1 PBAB50-01 50.1 5 ✓  
2 PBAB50-02 50 5.5 x  
3 PBAB50-03 50.5 5.4 x  
4 PBAB50-04 50.4 5.2 x  
5 PBAB50-05 50.4 5.1 x  
6 PBAB50-06 50.5 5.2 x  
7 PBAB50-07 50 5.1 ✓  
8 PBAB50-08 50 5 ✓  
9 PBAB50-09 50 5 ✓  
10 PBAB50-10 50.1 5.2 ✓  
11 PBAB50-11 50.4 5.1 x  






Lampiran 38. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 
 
Ukuran Part                                         = 50 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 12 part 
 
No. Nomor Part 















tidak rapi  










1 PBAB50-01   ✓ v           x v x  
2 PBAB50-02   ✓ v   v       x v x  
3 PBAB50-03   ✓     v       x   ✓  
4 PBAB50-04   ✓             ✓   ✓  
5 PBAB50-05 v x   v         x   ✓  
6 PBAB50-06 v x             ✓   ✓  
7 PBAB50-07   ✓             ✓ v x  
8 PBAB50-08   ✓             x v x  
9 PBAB50-09   ✓   v         x v x  
10 PBAB50-10   ✓     v   v   x v x  
11 PBAB50-11 v x             ✓   ✓  





Lampiran 39. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 Data Variabel 
Checksheet Kualitas Data Variabel 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2  
Ukuran Part  = 48.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 12 part  
No. Nomor Part 
Ukuran part/produk dalam proses- 
Status (✓ atau x) 
 
Pemotongan  
Panjang (cm) Lebar (cm) 
 
 
48,3 cm < X < 48,7 cm 4,8 cm < X < 5,2 cm  
1 PBAB48-01 48.5 5.1 ✓  
2 PBAB48-02 48.6 5 ✓  
3 PBAB48-03 48.5 5 ✓  
4 PBAB48-04 48.6 5.2 ✓  
5 PBAB48-05 48.5 5.1 ✓  
6 PBAB48-06 48.9 5 x  
7 PBAB48-07 48.8 5.1 x  
8 PBAB48-08 48.9 5.6 ✓  
9 PBAB48-09 48.5 5.5 ✓  
10 PBAB48-10 48.5 5 x  
11 PBAB48-11 48.6 5 ✓  






Lampiran 40. Checksheet Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 Data Atribut 
Checksheet Kualitas Data Atribut 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 
 
Ukuran Part                                         = 48.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 12 part 
 
No. Nomor Part 



























1 PBAB48-01   ✓ v           x   ✓  
2 PBAB48-02   ✓             ✓ v x  
3 PBAB48-03   ✓             ✓ v x  
4 PBAB48-04   ✓   v v   v v x v x  
5 PBAB48-05   ✓   v       v x   ✓  
6 PBAB48-06 v x             ✓   ✓  
7 PBAB48-07 v x             ✓   ✓  
8 PBAB48-08   ✓         v   x v x  
9 PBAB48-09   ✓     v   v   x v x  
10 PBAB48-10 v x v           x   ✓  
11 PBAB48-11   ✓       v     x   ✓  





Lampiran 41. Checksheet Part Tambahan Meja Belakang 
Checksheet Kualitas 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Tambahan Meja Belakang 
 
Ukuran Part                                         = 80 cm x 7 cm x 1.5 cm 
 
Jumlah Part                                         = 9 part 
 
No. Nomor Part 
























1 TMB-01   ✓             ✓   ✓  
2 TMB-02 v x v   v       x v x  
3 TMB-03   ✓             ✓ v x  
4 TMB-04 v x v     v     x   ✓  
5 TMB-05 v x             ✓   ✓  
6 TMB-06   ✓             ✓ v x  
7 TMB-07   ✓             ✓   ✓  
8 TMB-08   ✓             ✓   ✓  







Lampiran 42. Checksheet Part Penutup Belakang 
Checksheet Kualitas 
 
Nama Inspektor               = Jonathan Yoga K  
Part yang Di Inspeksi    = Penutup Belakang  
Ukuran Part                      = 244 cm x 122 cm x 1.5 cm  
Jumlah Part                      = 3 part  
No. Nomor Part 
   
Penghalusan 
Status (✓ atau 
X) 
 
Sisi Panjang Kasar Sisi Lebar Kasar Permukaan Kasar  
1 Sisi 2 Sisi 1 Sisi 2 Sisi Permukaan Atas Permukaan Bawah  
1 PB-01       ✓  
2 PB-02   v    x 
 




Lampiran 43. Moving Range Variabel Panjang Part Alas Meja 
Sampel Nomor Part 
Hasil Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 AMPM-01 80.2   
2 AMPM-02 80.2 0 
3 AMPM-03 80 0.2 
4 AMPM-04 80.1 0.1 
5 AMPM-05 80 0.1 
6 AMPM-06 80 0 
7 AMPM-07 80.5 0.5 
8 AMPM-08 80.2 0.3 
9 AMPM-09 80.5 0.3 
 




Lampiran 45. Moving Range Variabel Lebar Part Alas Meja 
Sampel Nomor Part Hasil Pengukuran Lebar  (cm) Moving Range 
1 AMPM-01 53.5   
2 AMPM-02 53.4 0.1 
3 AMPM-03 53.4 0 
4 AMPM-04 53.5 0.1 
5 AMPM-05 53.6 0.1 
6 AMPM-06 53.3 0.3 
7 AMPM-07 53.5 0.2 
8 AMPM-08 53.7 0.2 
9 AMPM-09 53.8 0.1 
 
Lampiran 46. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Alas Meja 
 
Lampiran 47. Moving Range Variabel Panjang Part Bilik Pinggir 
Sampel Nomor Part 
Hasil Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 BPPM-01 122.5   
2 BPPM-02 122 0.5 
3 BPPM-03 121.4 0.6 
4 BPPM-04 121.7 0.3 
5 BPPM-05 122.5 0.8 







Lampiran 48. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Bilik Pinggir  
 
Lampiran 49. Moving Range Variabel Lebar Part Bilik Pinggir 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Lebar  (cm) 
Moving Range 
1 BPPM-01 59.8   
2 BPPM-02 60 0.2 
3 BPPM-03 59.6 0.4 
4 BPPM-04 59.9 0.3 
5 BPPM-05 60.7 0.8 
6 BPPM-06 59.5 1.2 
 





Lampiran 51. Moving Range Variabel Panjang Part HPL N 110 G 
Sampel Nomor Part 
Hasil Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 HPLN110G-01 82   
2 HPLN110G-02 82 0 
3 HPLN110G-03 82.2 0.2 
4 HPLN110G-04 81.7 0.5 
5 HPLN110G-05 82 0.3 
6 HPLN110G-06 81.8 0.2 
7 HPLN110G-07 82.5 0.7 
8 HPLN110G-08 82.5 0 
9 HPLN110G-09 82.1 0.4 
 
Lampiran 52. Grafik I-MR Variabel Panjang Part HPL N 110 G 
 
Lampiran 53. Moving Range Variabel Lebar Part HPL N 110 G 
Sampel Nomor Part 
Hasil Pengukuran 
Lebar  (cm) 
Moving Range 
1 HPLN110G-01 55.5   
2 HPLN110G-02 55.4 0.1 
3 HPLN110G-03 55.5 0.1 
4 HPLN110G-04 55.4 0.1 
5 HPLN110G-05 55.6 0.2 
6 HPLN110G-06 55.7 0.1 
7 HPLN110G-07 55.5 0.2 
8 HPLN110G-08 55.9 0.4 











Lampiran 55. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part HPL N 110 Y 
Data Variabel (Panjang) 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = High pressure laminate N 100 Y biru 
 
Ukuran Part                                         = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 24 lembar 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 124 123.8 123.8 123.9 123.88 123.8 124 0.2 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.095743 
 
2 123.8 124.3 124.2 124.5 124.20 123.8 124.5 0.7 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.294392 
 
3 124.7 124 124 124 124.20 124 124.7 0.7 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.33665 
 
4 124 124 124.5 124.4 124.23 124 124.5 0.5 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.262996 
 
5 124.2 124.5 124.4 124.2 124.33 124.2 124.5 0.3 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.15 
 
6 124 124 124.5 124 124.13 124 124.5 0.5 123.81 124.16 124.51 0 0.48 1.10 0.25 
 















Lampiran 56. Peta Kendali X Variabel Panjang part HPL N 100 Y 
 














































Lampiran 58. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part HPL N 100 Y 
Data Variabel (Lebar) 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = High pressure laminate N 100 Y biru 
 
Ukuran Part                                         = 124 cm x 54 cm x 0.2 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 24 lembar 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 54.6 54 54 54 54.15 54 54.6 0.6 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.3 
 
2 54.1 54.2 54 53.8 54.03 53.8 54.2 0.4 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.170783 
 
3 54.5 54.4 54.5 54 54.35 54 54.5 0.5 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.238048 
 
4 54 54.2 54.1 54.5 54.20 54 54.5 0.5 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.216025 
 
5 54.3 54.3 54 54 54.15 54 54.3 0.3 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.173205 
 
6 54.1 53.9 54.5 54 54.13 53.9 54.5 0.6 53.81 54.17 54.52 0 0.48 1.10 0.262996 
 






Lampiran 59. Peta Kendali X Variabel Lebar Part HPL N 100 Y 
 















































Lampiran 61. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Sisi Samping Alas Meja 
Data Variabel (Lebar) 
 
Nama Inspektor                                = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi                       = Sisi Samping Alas Meja 
 
Ukuran Part                                         = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part                                         = 18 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 4.5 4.2 4 4.23 4 4.5 0.5 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.25 
 
2 4.5 4.5 4.4 4.47 4.4 4.5 0.1 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.06 
 
3 4.1 4 4 4.03 4 4.1 0.1 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.06 
 
4 4 4.6 4.5 4.37 4 4.6 0.6 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.32 
 
5 4.6 4.5 4.4 4.50 4.4 4.6 0.2 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.10 
 
6 4.3 4 4.1 4.13 4 4.3 0.3 3.98 4.29 4.60 0 0.30 0.77 0.15 
 














Lampiran 62. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Sisi Samping Alas Meja 
 














































Lampiran 64. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Pinggiran Balik 1 
Data Variabel (Panjang) 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 1 
 
Ukuran Part = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 30 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.dev 
 
1 122.4 122.2 122.2 122.3 122 122.22 122 122.4 0.4 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.095743 
 
2 122.4 122.1 121.9 121.8 122 122.04 121.8 122.4 0.6 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.264575 
 
3 122 122 122.3 122.2 122.1 122.12 122 122.3 0.3 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.15 
 
4 122.2 122 122.3 122 122 122.10 122 122.3 0.3 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.15 
 
5 122 122.2 122.1 122 122.3 122.12 122 122.3 0.3 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.095743 
 
6 122.5 122.2 122.1 122.6 122.4 122.36 122.1 122.6 0.5 121.93 122.16 122.39 0 0.40 0.85 0.238048 
 





Lampiran 65. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 1 
 












































Lampiran 67. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 1 
Data Variabel (Lebar) 
 
Nama Inspektor  = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 1 
 
Ukuran Part = 122 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 30 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.dev 
 
1 5.5 5.2 5.4 5.5 5.2 5.36 5.2 5.5 0.3 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.141421 
 
2 5.3 5.1 5.1 5.3 5 5.16 5 5.3 0.3 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.11547 
 
3 5.2 5.2 5.3 5.4 5.1 5.24 5.1 5.4 0.3 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.095743 
 
4 5.2 4.9 5.5 5 5 5.12 4.9 5.5 0.6 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.264575 
 
5 5.1 5.1 5.2 5.1 5.5 5.20 5.1 5.5 0.4 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.05 
 
6 5.6 5.1 5.2 5.6 5.2 5.34 5.1 5.6 0.5 5.01 5.24 5.47 0 0.40 0.85 0.262996 
 





Lampiran 68. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 1 
 












































Lampiran 70. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 2 
Data Variabel (Panjang) 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 42 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) X6 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 72.4 72.3 72.2 72.5 72.8 72.9 72.52 72.2 72.9 0.7 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.28 
 
2 72.6 72.5 72.8 72.5 72.9 72.8 72.68 72.5 72.9 0.4 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.17 
 
3 72.5 72.5 72.6 72.5 72.5 72.4 72.50 72.4 72.6 0.2 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.06 
 
4 72.4 72.4 72.5 72.5 72.5 72.9 72.53 72.4 72.9 0.5 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.19 
 
5 72.5 72.4 72.6 72.8 73 72.9 72.70 72.4 73 0.6 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.24 
 
6 72.5 72.6 72.4 72.7 72.9 72.5 72.60 72.4 72.9 0.5 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.18 
 
7 72.6 72.5 72.8 72.5 72.6 72.5 72.58 72.5 72.8 0.3 72.37 72.59 72.81 0.00 0.46 0.92 0.12 
 





Lampiran 71. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik 2 
 
 












































Lampiran 73. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3 
Data Variabel (Lebar) 
 
Nama Inspektor  = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 3 
 
Ukuran Part = 45.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part  = 42 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) X6 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 5 5.1 5.5 5 5 5.1 5.12 5 5.5 0.5 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.19 
 
2 5.7 5.5 5 5 5.1 5.2 5.25 5 5.7 0.7 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.29 
 
3 5.2 5 5 5.2 4.9 4.9 5.03 4.9 5.2 0.3 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.14 
 
4 5 5 5.2 5 5 5 5.03 5 5.2 0.2 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.08 
 
5 5 5.1 5.1 5 5.2 5 5.07 5 5.2 0.2 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.08 
 
6 5.2 5.2 5.5 5.2 5.1 5 5.20 5 5.5 0.5 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.17 
 
7 5 5.1 5 5.4 5.1 5.2 5.13 5 5.4 0.4 4.93 5.12 5.31 0 0.40 0.80 0.15 
 













Lampiran 74. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3 
 
Lampiran 75. Peta Kendali R Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 3 
 
Lampiran 76. Moving Range Variabel Panjang Part Bilik Tengah 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 BT-01 122  
2 BT-02 122 0 
3 BT-03 122.2 0.2 
4 BT-04 122.1 0.1 
5 BT-05 122 0.1 














































Lampiran 77. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Bilik Tengah 
 
Lampiran 78. Moving Range Variabel Lebar Part Bilik Tengah 





1 BT-01 58.5   
2 BT-02 58.5 0 
3 BT-03 58.6 0.1 
4 BT-04 58.5 0.1 
5 BT-05 58.5 0 











Lampiran 79. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Bilik Tengah 
 
Lampiran 80. Moving Range Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 1 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 PBAB50-01 50.1   
2 PBAB50-02 50 0.1 
3 PBAB50-03 50.5 0.5 
4 PBAB50-04 50.4 0.1 
5 PBAB50-05 50.4 0 
6 PBAB50-06 50.5 0.1 
7 PBAB50-07 50 0.5 
8 PBAB50-08 50 0 
9 PBAB50-09 50 0 
10 PBAB50-10 50.1 0.1 
11 PBAB50-11 50.4 0.3 










Lampiran 81. Grafik I-MR Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 1 
 
Lampiran 82. Moving Range Variabel Panjang Part Pinggiran Bilik A dan B 2 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Panjang  (cm) 
Moving Range 
1 PBAB48-01 48.5   
2 PBAB48-02 48.6 0.1 
3 PBAB48-03 48.5 0.1 
4 PBAB48-04 48.6 0.1 
5 PBAB48-05 48.5 0.1 
6 PBAB48-06 48.9 0.4 
7 PBAB48-07 48.8 0.1 
8 PBAB48-08 48.9 0.1 
9 PBAB48-09 48.5 0.4 
10 PBAB48-10 48.5 0 
11 PBAB48-11 48.6 0.1 














Lampiran 84. Perhitungan Peta Kendali Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja 
Data Variabel (Panjang) 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Sisi Samping Alas Meja 
 
Ukuran Part = 36.5 cm x 4 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm) 
 
Jumlah Part = 18 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 36.8 36.5 36.6 36.63 36.5 36.8 0.3 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 0.15 
 
2 36.9 36.8 36.9 36.87 36.8 36.9 0.1 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 0.06 
 
3 36.5 36.6 36.5 36.53 36.5 36.6 0.1 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 0.06 
 
4 36.5 36.7 40 37.73 36.5 40 3.5 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 1.97 
 
5 36.2 36.5 36.5 36.40 36.2 36.5 0.3 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 0.17 
 
6 36.8 36.9 36.5 36.73 36.5 36.9 0.4 36.02 36.82 37.62 0 0.78 2.02 0.21 
 





Lampiran 85. Peta Kendali X Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja 
 

















































Lampiran 87. Peta Kendali X Revisi Variabel Panjang Part Sisi Samping Alas Meja 
 



















































Lampiran 89. Perhitungan Peta Kendali Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2 
Data Variabel (Lebar) 
 
Nama Inspektor = Jonathan Yoga K 
 
Part yang Di Inspeksi = Pinggiran Bilik 2 
 
Ukuran Part = 72.5 cm x 5 cm x 1.5 cm (toleransi panjang ± 0.2 cm, toleransi lebar ± 0.2 cm)  
Jumlah Part = 42 part 
 
Subgroup X1 (cm) X2 (cm) X3 (cm) X4 (cm) X5 (cm) X6 (cm) Rata-Rata X Min Max Rentang LCLx CLx UCLx LCLr CLr UCLr St.Dev 
 
1 5.5 5.2 5.4 5.5 5.2 5.3 5.35 5.2 5.5 0.3 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.14 
 
2 5.1 5.1 5.3 5 5.2 5.2 5.15 5 5.3 0.3 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.10 
 
3 5.3 5.4 5.7 5.2 4.9 5.5 5.33 4.9 5.7 0.8 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.27 
 
5 5 5.1 5 5 5 5.1 5.03 5 5.1 0.1 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.05 
 
6 5.2 4.9 5.1 5 5.6 5.1 5.15 4.9 5.6 0.7 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.24 
 
7 5 5 5.1 5.1 5.2 4.9 5.05 4.9 5.2 0.3 4.98 5.18 5.38 0 0.42 0.83 0.10 
 






Lampiran 90. Peta Kendali X Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2 
 


















































Lampiran 92. Peta Kendali X Revisi Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik 2 
 





















































Lampiran 94. Moving Range Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 1 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Lebar  (cm) 
Moving Range 
1 PBAB50-01 5   
2 PBAB50-02 5.5 0.5 
3 PBAB50-03 5.4 0.1 
4 PBAB50-04 5.2 0.2 
5 PBAB50-05 5.1 0.1 
6 PBAB50-06 5.2 0.1 
7 PBAB50-07 5.1 0.1 
8 PBAB50-08 5 0.1 
9 PBAB50-09 5 0 
10 PBAB50-10 5.2 0.2 
11 PBAB50-11 5.1 0.1 
12 PBAB50-12 5 0.1 
 









Lampiran 96. Moving Range Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 2 
Sampel Nomor Part 
Hasil 
Pengukuran 
Lebar  (cm) 
Moving Range 
1 PBAB48-01 5.1   
2 PBAB48-02 5 0.1 
3 PBAB48-03 5 0 
4 PBAB48-04 5.2 0.2 
5 PBAB48-05 5.1 0.1 
6 PBAB48-06 5 0.1 
7 PBAB48-07 5.1 0.1 
9 PBAB48-09 5.5 0.4 
10 PBAB48-10 5 0.5 
11 PBAB48-11 5 0 
12 PBAB48-12 5 0 
 
Lampiran 97. Grafik I-MR Variabel Lebar Part Pinggiran Bilik A dan B 2 
 
Lampiran 98. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Alas Meja Plywood Meranti 
Alas Meja Plywood Meranti 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
AMPM-01 1 1.6 0.0 5.3  
AMPM-02 1 1.6 0.0 5.3  




Lampiran 94. Lanjutan 
Alas Meja Plywood Meranti 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
AMPM-04 1 1.6 0.0 5.3  
AMPM-05 2 1.6 0.0 5.3  
AMPM-06 2 1.6 0.0 5.3  
AMPM-07 0 1.6 0.0 5.3  
AMPM-08 3 1.6 0.0 5.3  
AMPM-09 2 1.6 0.0 5.3  
Total 14    
 
Lampiran 99. Peta Kendali C̅ Part Alas Meja Plywood Meranti 
 
 
Lampiran 100. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Bilik Pinggir 
Bilik Pinggir 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
BPPM-01 2 2.0 0.0 6.2  
BPPM-02 2 2.0 0.0 6.2  


































Lampiran 96. Lanjutan 
Bilik Pinggir 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
BPPM-04 2 2.0 0.0 6.2  
BPPM-05 2 2.0 0.0 6.2  
BPPM-06 2 2.0 0.0 6.2  
Total 12    
 
Lampiran 101. Peta Kendali C̅ Part Bilik Pinggir 
 
 
Lampiran 102. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Sisi Samping Alas Meja 
Sisi Samping Alas Meja 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
SSAM-01 0 1.4 0.0 5.0  
SSAM-02 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-03 1 1.4 0.0 5.0  
SSAM-04 3 1.4 0.0 5.0  
SSAM-05 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-06 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-07 2 1.4 0.0 5.0  



































Lampiran 100. Lanjutan 
Sisi Samping Alas Meja 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
SSAM-09 0 1.4 0.0 5.0  
SSAM-10 0 1.4 0.0 5.0  
SSAM-11 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-12 3 1.4 0.0 5.0  
SSAM-13 3 1.4 0.0 5.0  
SSAM-14 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-15 0 1.4 0.0 5.0  
SSAM-16 1 1.4 0.0 5.0  
SSAM-17 2 1.4 0.0 5.0  
SSAM-18 1 1.4 0.0 5.0  
Total 26    
 







































Lampiran 104. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 1 
Pinggiran Bilik 1 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB1-01 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-02 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-03 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-04 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-05 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-06 0 1.5 0.0 5.1  
PB1-07 0 1.5 0.0 5.1  
PB1-08 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-09 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-10 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-11 4 1.5 0.0 5.1  
PB1-12 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-13 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-14 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-15 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-16 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-17 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-18 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-19 2 1.5 0.0 5.1  
PB1-20 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-21 3 1.5 0.0 5.1  
PB1-22 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-23 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-24 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-25 0 1.5 0.0 5.1  
PB1-26 0 1.5 0.0 5.1  
PB1-27 1 1.5 0.0 5.1  
PB1-28 3 1.5 0.0 5.1  
PB1-29 3 1.5 0.0 5.1  
PB1-30 1 1.5 0.0 5.1  







Lampiran 105. Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 1 
 
 
Lampiran 106. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 2 
Pinggiran Bilik 2 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB72-01 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-02 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-03 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-04 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-05 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-06 0 1.6 0.0 5.4  
PB72-07 0 1.6 0.0 5.4  
PB72-08 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-09 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-10 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-11 4 1.6 0.0 5.4  
PB72-12 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-13 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-14 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-15 1 1.6 0.0 5.4  


































Lampiran 104. Lanjutan 
Pinggiran Bilik 2 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB72-17 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-18 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-19 0 1.6 0.0 5.4  
PB72-20 0 1.6 0.0 5.4  
PB72-21 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-22 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-23 0 1.6 0.0 5.4  
PB72-24 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-25 3 1.6 0.0 5.4  
PB72-26 4 1.6 0.0 5.4  
PB72-27 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-28 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-29 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-30 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-31 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-32 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-33 3 1.6 0.0 5.4  
PB72-34 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-35 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-36 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-37 3 1.6 0.0 5.4  
PB72-38 1 1.6 0.0 5.4  
PB72-39 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-40 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-41 2 1.6 0.0 5.4  
PB72-42 1 1.6 0.0 5.4  









Lampiran 107. Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 2 
 
 
Lampiran 108. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 3 
Pinggiran Bilik 3 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB45-01 3 1.4 0.0 4.9  
PB45-02 3 1.4 0.0 4.9  
PB45-03 3 1.4 0.0 4.9  
PB45-04 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-05 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-06 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-07 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-08 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-09 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-10 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-11 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-12 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-13 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-14 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-15 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-16 2 1.4 0.0 4.9  


































Lampiran 106. Lanjutan 
Pinggiran Bilik 3 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB45-18 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-19 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-20 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-21 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-22 3 1.4 0.0 4.9  
PB45-23 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-24 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-25 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-26 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-27 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-28 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-29 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-30 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-31 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-32 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-33 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-34 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-35 1 1.4 0.0 4.9  
PB45-36 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-37 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-38 3 1.4 0.0 4.9  
PB45-39 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-40 2 1.4 0.0 4.9  
PB45-41 0 1.4 0.0 4.9  
PB45-42 0 1.4 0.0 4.9  









Lampiran 109. Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik 3 
 
 
Lampiran 110. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Bilik Tengah 
Bilik Tengah 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
BT-01 2 1.8 0.0 5.9  
BT-02 3 1.8 0.0 5.9  
BT-03 2 1.8 0.0 5.9  
BT-04 2 1.8 0.0 5.9  
BT-05 1 1.8 0.0 5.9  
BT-06 1 1.8 0.0 5.9  








































Lampiran 111. Peta Kendali C̅ Part Bilik Tengah 
 
 
Lampiran 112. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 
1 
Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PBAB50-01 2 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-02 3 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-03 1 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-04 0 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-05 2 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-06 1 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-07 1 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-08 2 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-09 2 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-10 3 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-11 1 1.8 0.0 5.7  
PBAB50-12 3 1.8 0.0 5.7  






































Lampiran 113. Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 1 
 
 
Lampiran 114. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 
2 
Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PBAB48-01 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-02 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-03 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-04 5 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-05 2 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-06 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-07 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-08 2 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-09 3 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-10 2 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-11 1 1.8 0.0 5.9  
PBAB48-12 2 1.8 0.0 5.9  




































Lampiran 115. Peta Kendali C̅ Part Pinggiran Bilik Atas dan Bawah 2 
 
 
Lampiran 116. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Tambahan Meja Belakang 
Tambahan Meja Belakang 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
TMB-01 0 1.4 0.0 5.0  
TMB-02 4 1.4 0.0 5.0  
TMB-03 1 1.4 0.0 5.0  
TMB-04 3 1.4 0.0 5.0  
TMB-05 1 1.4 0.0 5.0  
TMB-06 1 1.4 0.0 5.0  
TMB-07 0 1.4 0.0 5.0  
TMB-08 0 1.4 0.0 5.0  
TMB-09 3 1.4 0.0 5.0  






































Lampiran 117. Peta Kendali C̅ Part Tambahan Meja Belakang 
 
 
Lampiran 118. Perhitungan Data Peta Kendali C̅ Part Penutup Belakang 
Penutup Belakang 
 
Kode Part Jumlah Non Conformity C LCL UCL  
PB-01 0 0.3 0.0 2.1  
PB-02 1 0.3 0.0 2.1  
PB-03 0 0.3 0.0 2.1  









































Lampiran 119. Peta Kendali C̅ Part Penutup Belakang 
 
 






































Lampiran 121. Template Excel Sheet Data Atribut 
 













Lampiran 124. Surat Keterangan Persetujuan Pencantuman Nama Perusahaan 
 
